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(54) Procede de fabrication d'un caveau ou d'un Element de caveau funeraire, et cave a u ainsi obtenu. 



(57) L'invention conceme un procede de fabrica- 
tion d'un caveau ou d'un element de caveau 
funeraire (6), qui a la forme d'un caisson sensi- 
blement parallelepipedtque rectangle ouvert a 
sa partie superieure. Ce procede comprend les 
etapes qui consistent a : 

a) appliquer sur un moule (1) de forme 
complementaire de celle du caveau ou de I'ele- 
ment de caveau, un enduit d'enrobage gelifie 
(2) ; 

b) projeter sur I edit enduit une resine synthe- 
tique durcissable (3), chargee en fibres de 
verre ; 

c) fixer horizontal em ent sur la resine, en 
vis-a-vis des faces laterales du moule, une serie 
de poutrelles (4, 4', A") ; 

d) renouveler les etapes a) et b), y compris sur 
les poutrelles. 

L'invention conceme egalement le caveau 
funeraire ainsi obtenu. 
Materiel funeraire. 



fig.1 
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La presente invention concerne un procede de 
fabrication d'un caveau ou d'un element de caveau 
funeraire. 

Elle concerne egalement un caveau forme d'un 
ou plusieurs elements obtenus par la mise en oeuvre s 
de ce procede. 

Par les termes "caveau" et "element de caveau", 
on entendra, dans la presente description, un caisson 
sensiblement parallelepipedlque rectangle ouvert k 
sa partie superieure et destine d recevoir au moins un 10 
cercueil. On entendra egalement un caisson de plus 
petite dimension destinee & recevoir une ume cine- 
raire. 

Un caveau peut etre forme d'un ou de plusieurs 
elements en forme de caisson disposes les uns sur 15 
les autres, ou d'un caisson de larges dimensions 
comportant plusieurs compartiments. 

La plupart des caveaux utilises actuellement sont 
realises dans des materiaux classiques tels que le 
beton et le ciment. Ceux-ci presentent un certain nom- 20 
bre d'inconvenients. En effet, ces caissons sont 
lourds et ils resistent tres peu aux infiltrations d'eau 
ainsi qu'aux fortes pressions dues par exemple d des 
glissements de terrain. 

C'est pourquoi on a propose des caveaux en 25 
materiaux composites synthetiques plus legers et 
resistants assez bien aux deformations et infiltrations 
d'eau. 

Des caveaux de ce type sont decrits par exemple 
dans les documents DE-U-1 937 076 et FR-A-2 597 30 
658. Ce dernier document a pour objet un caveau 
mono bloc en matiere synthetique, fabrique par extru- 
sion soufflage. Sur ses parois longitudinales sont pre- 
vus des tubes verticaux qui sont destines a etre 
rem pi is de beton arme servant a alourdir le caveau et 35 
& I'ancrer au sol pour eviter qu'il ne remonte. 

A cet egard, il convient de rappeler qu'un pro- 
bleme tnbs aigu rencontre pour ce type de construc- 
tion est celui de la remontee £ terme du caveau. Dans 
certains terrains & sol spongieux, le caveau est 40 
completement entoure d'eau et est soumis a des for- 
ces considerables dues a la poussSe d'Archimede, 
qui tendent & deterrer le caveau. Ceci est bien 
entendu tres desagreable et source de conflit entre la 
famille du defunt, le fabricant et/ou I'installateur du 45 
caveau. Malheureusement, ces tubes verticaux 
n'assurent que partiellement leur fonction puisqu'ils 
sont disposes verticalement c'est-&-dire dans la 
meme direction que la poussee d'Archimede. Si cel- 
le-ci est tres importante, la remontee du caveau 50 
s'opere. En outre, la mise en oeuvre de ce caveau 
necessite un travail supplemental^ important 
comprenant la fourniture et le coulage de beton. La 
presente invention permetde remediera ces inconve- 
nients. 55 

Son principal objectif est de foumir un procede 
qui permet d'obtenir un caveau parfaitement ancre au 
sol, c'est-a-dire qui n'est pas sujet a remontee meme 



en cas de fortes pressions. 

Un autre obectif est de fourhir un caveau solide 
tout en etant leger. 

Un autre but de I'invention est de permettre la 
mise en place du caveau sans avoir d effectuer 
d'autres operations fastidieuses. 

Un autre objectif de I'invention est de foumir un 
proce^de de fabrication simple £ mettre en oeuvre et 
peu couteux. 

Le procede objet de ('invention est principalement 
caracterise en ce qu'il comprend les etapes qui 
consistent £ : 

a) appliquer sur un moule de forme compl§men- 
taire de celle du caveau de I'element de caveau, 
un enduft d'enrobage gelifie ; 

b) projeter sur ledit enduit une resine synthetique 
durcissable, chargee en fibres de verre ; 

c) fixer horizontalement sur la resine, en vis-a-vis 
des faces laterales du moule, une sSrie de pou- 
trelles ; 

d) renouveler les etapes a) et b), y compris sur les 
poutrelles. 

Selon d'autres caract6ristiques avantageuses 
mais non limitatives de ce procede : 

- on fixe egalement des poutrelles horizontales 
en vis-a-vis des faces d'extremite du moule ; 

- on fixe egalement des poutrelles en vis-d-vis de 
la face superieure du moule qui correspond a la 
paroi de fond du caveau ou de I'6l6ment de 
caveau, ces poutrelles etant paralleles les unes 
aux autres et disposees transversal ement ; 

- on utilise un moule dont la face superieure, qui 
correspond £ la paroi de fond du caveau ou de 
I'element de caveau, comporte une surgpaisseur 
de meme forme que ladite face mais de dimen- 
sions plus reduites, lesdrts enduits et resines 
n'etant pas appliques sur cette surepaisseur de 
facon & realiser un caveau dont le fond est par- 
tiellement ouvert ; 

- a I'etape c) on utilise des poutrelles qui presen- 
tent, a proximite de leurs extremites, un trou 
dirige verticalement, les trous des drfferentes 
series de poutrelles etant en regard les uns des 
autres. 

L'invention concerne egalement un caveau fune- 
raire. 

Selon une caracteristique de l'invention. ce 
caveau, en materiau I6ger, tel qu'une r£sine de 
polyester ou simiiaire, qui a la forme ggnerale d'un 
caisson parallelepipedique rectangle, est pourvu, au 
moins sur ses deux grandes faces laterales, d'une 
serie de nervures longitudinales faisant saillie vers 
I'exterieur. 

Avantageusement, les faces d'extremite du cais- 
son possedent egalement des nervures en saill ie vers 
I'exterieur. 

De preference, les nervures des faces laterales 
sont disposees au meme niveau que les nervures des 
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faces d'extr6mite. 

Selon une caracteristique importante de I'inven- 
tion le caveau est forme d'un seul element obtenu par 
le procede d6crit plus haut. 

Selon une autre caracteristique, le caveau est 5 
forme de plusieurs Elements superposes, reiement 
inferieur pr£sentant un fond plein alors que les ele- 
ments superieurs presentent un fond partiellement 
ouvert. 

Selon d'autres caracteristiques : 10 

- les elements sont fixes les uns aux autres par 
un joint d'assemblage en resine synthetique dur- 
cissable. 

- le caveau comporte une serie de tuyaux verti- 
caux engages dans les trous des poutrelles ; 1 5 
-reiement superieur comporte un couvercle 
pourvu d'une ouverture centrale, lequel est 
adapte pour recevoir une plaque d'obturation. 
D'autres caracteristiques de I'invention apparaT- 

tront a la lecture de la description detainee qui va sui- 20 
vre, fatte en reference aux dessins annexes dans 
lesquels : 

- la figure 1 est une vue de face en coupe d'un 
element de caveau en place sur un moule ; 

- la figure 2 est egalement une vue de face en 25 
coupe d'un element de caveau en place sur un 
moule, cet element de caveau etant de pourvu de 
fond ; 

- la figure 3 est une vue en perspective ij'un ele- 
ment de caveau equipe de tuyaux de circulation 30 
d'eau ; 

- la figure 4 est une vue de face en coupe d'un 
caveau forme de deux elements superposes ; 

- la figure 5 est une vue de detail d'une poutrelle 

de jonction entre deux elements de caveau adja- 35 
cents ; 

- la figure 6 est une vue en coupe de la parti e 
haute d'un element de caveau dispose a proxi- 
mite d'une dalle funeraire. 

Le procede objet de ('invention sera plus particu- 40 
lierement decrit en reference aux figures 1 et 2 
annexees. 

Sur la figure 1 est repr6sent6 un moule 1 par 
exemple en metal ou en mati&re plastique. Ce moule 
a une forme generale qui est sensiblement parallele- 45 
pipedique rectangle. Elle correspond a la forme du 
caveau ou de reiement de caveau que Ton souhaite 
obtenir. De preference les faces peripheriques de ce 
moule sont legerement indin6es de sorte que la sec- 
tion droite de ce moule a la forme d'un trapeze iso- 50 
ceie. A titre d'exemple, la face superieure du moule 
presente une largeur de 900 mm, tandis que sa face 
inferieure a une largeur de 902 mm. La base du moule 
1 qui repose a terre presente un rebord 10. 

Cette forme en depouille facilite le demoulage et 55 
autorise un leger embottement des elements empiies 
lorsqu'on a affaire a un caveau a plusieurs places, 
comme cela sera explique plus loin. 



Selon une caracteristique du procede de I'inven- 
tion, on applique sur ce moule un enduit d'enrobage 
geirfie. Par une telle expression on entend le produit 
couramment designe par le terme anglo-saxon "gel 
coat". Cet enduit est par exemple a base de polyester 
isophtalique. II est de preference applique au pistolet 
sur une epaisseur d'environ 460 micrometres. 

Un tel enduit est destine a favoriser I'accrochage 
de la resine qui sera projetee ulterieurement et de 
faciliter le demoulage de reiement de caveau. 

Ainsi, dans la seconde etape du procede, on pro- 
jette sur I'enduit 2 une resine synthetique durcissable 
3 chargee en fibres de verre. De preference cette 
resine est du type de celle utilisee pour la reparation 
des carrosseries automobiles. II s'agit par exemple 
d'une resine de polyester a laquelle on rajoute des 
fibres de verire, un durcisseur et un reacteur. Cette 
resine est projetee le plus regulierement possible sur 
toute la surface du moule jusqu'a I'obtention d'une 
epaisseur d'environ 3 mm. 

Lorsque la resine s'est solidifi6e, on procede a la 
fixation d'une s6rie de poutrelles sur celie-ci. Ainsi, 
comme le montre la figure 1 on a fix6 en vis-a-vis des 
faces laterales du moule 1 , des poutrelles 4, 4', 4", qui 
sont en regard les unes des autres. Bien que cela 
n'apparaisse pas sur la figure, des poutrelles du 
meme type que cedes representees sont egalement 
fixees en vis-a-vis des faces d'extremites du moule 
c*est-a-dire au niveau de ses petites faces avant et 
arriere. Elles portent les references 7, 7' et 7" a la 
figure 3. Elles y sont fixees au meme niveau que les 
poutrelles 4, 4', 4" de sorte que le moule est ceintur6 
par trois families de poutrelles. 

Bien entendu, ces poutrelles presentent des 
extre mites decoup6es en onglet pour permettre leur 
assemblage les unes aux autres aux angles du 
moule, sans discontinuite. 

Ainsi que le montre egalement la figure 1 , des 
poutrelles 5 sont fixees en vis-a-vis du fond du moule, 
ces poutrelles sont disposers parallelement les unes 
aux autres et transversalement par rapport au grand 
axe du moule. 

La fixation de ces poutrelles se fait par exemple 
au moyen d'une colle. H peut s'agir d'une code a base 
de polyurethane. 

On remarque que les poutrelles 4 (et 7) dnt une 
section plus grande que celle des poutrelles 4' et 4". 
Leur largeur a la base est par exemple de 1 00 mm. 
Elle est de 80 mm a leur sommet pour une longueur 
de 120 mm. L'ensemble de ces poutrelles a une sec- 
tion en forme generale de trapeze isocele, dont la 
base se raccorde a la resine deja appliquee sur le 
moule par des parties arquees. Ceci facilite ('applica- 
tion ulterieure d'enduit et de resine, comme on le 
verra plus loin. 

On comprendra plus loin dans la description la 
fonction de ces poutrelles. 

Dans une variante de realisation, le caveau pre- 
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sente des poutrelles seulement surles parois latera- 
les. 

Les etapes suivantes du procede de invention 
consistent a renouveler les etapes consistant d appli- 
quer a nouveau de I'enduit et de ia resine. Ces ope- 5 
rations s'effectuent success ivement et ces produits 
sont repandus y compris surles poutrelles precedem- 
ment posees. Les parties arquees des poutrelles faci- 
litent I'etalement de I'enduit et de la resine. Les 
poutrelles, recouvertes d'enduit et de resine, consti- 10 
tuent des nervures qui font saillie vers I'exterieur. 

Lorsque la resine a effectue sa prise, on peut 
alors demouler ie caveau. 

Le moule I'represente h la figure 2 a le meme 
aspect general que le moule 1. Toutefois, sa face 15 
superieure 12' presente une surepaisseur 10' qui a la 
meme forme que cette face superieure mais presente 
des dimensions legerement inferieures. Ainsi, cette 
surepaisseur est bordee d'un pourtour reference 1 V. 
Les operations du procede decrites en reference d la 20 
figure 1 sont repetees sur ce moule. Toutefois, 
I'enduit et la resine ne sont pas appliques sur la face 
superieure de la surepaisseur 10' mais simplement 
sur le pourtour 11'. Comme le montre la figure 2, des 
poutrelles 4' ont ete fixees sur la resine (de meme que 25 
des poutrelles 7'). On notera que sur cette figure, les 
differentes couches d'enduit et de resine ainsi que les 
poutrelles n'ont pas ete differenciees les unes des 
autres. Ainsi qu'on le comprend aisement, l'element 
de caveau obtenu a I'aide de ce moule V est depourvu 30 
de fond. 

L'element de caveau re presente a la figure 3 a ete 
obtenu a I'aide du moule 1 . Les poutrelles fixees au 
niveau de ses faces d'extremite avant et arriere sont 
repertoriees 7, 7' et 7". Dans I'exemple represente, 35 
les poutrelles 4, 4' et 4" presentent non loin de leurs 
extremites un trou designe 40, 40', 40". Les trous des 
differentes poutrelles sont disposes en regard les uns 
des autres et recoivent par emboTtement un tube 41 
par exemple en chlorure de polyvinyle. Ce tube creux 40 
qui debouche a sa partie haute et a sa partie basse 
est colle par exemple avec de la colle d base de polyu- 
rethane au niveau de chaque poutrelle. 

L'element de caveau tel qu'il est represente ici 
peut etre utilise seul pour I'inhumatlon d'un corps. 45 

II est toutefois possible grace aux elements obte- 
nus par le procede de la presente invention d'obtenir 
un caveau pouvant recevoir plusieurs cercueils. 

Un tel caveau est obtenu de preference par 
superposition de plusieurs elements, comme le mon- so 
tre la figure 4. Avantageusement, cet assemblage 
s'effectue en usine. Sur cette figure, le caveau 
comporte deux elements superposes 6 et 6'. 

L'element de caveau 6 presente un fond plein et 
est obtenu d partir d'un moule 1 alors que l'element 55 
superieur 6' a un fond partiellement ouvert et est, 
quant & lui, obtenu a I'aide du moule 1'. 

Les deux elements de caveau sont fixes I'un k 



I'autre & I'aide d'un joint de soudure en resine 64. 

Au niveau de la jonction de ces deux elements de 
caveau est fixee, apres leur assemblage, une serie de 
poutrelles 4 et 7 (seule la poutrelle 4 est visible) qui a 
pour fonction de masquer cette zone d'assemblage, 
tout en la renforcant (figure 5). 

Des trous 40, 40' sont prevus dans les poutrelles 
4 et4' qui equipent ce caveau d deux places. Ceux-ci 
recoivent un tuyau 41 qui s'etend sur toute la hauteur 
du caveau et debouche sensiblement £ sa partie 
superieure. 

Au fond de chacun des elements 6 et 6' est dis- 
posee une plaque rigide ondulee 63 appelee "repose- 
cercueir. La plaque ondulee qui equipe l'element 6' 
repose sur le pourtour 62' qui entoure I'ouverture 60' 
de son fond. 

Sur la figure 4, seuls deux elements de caveau 
ont ete representes. Toutefois il est bien entendu pos- 
sible de realiser un caveau & trois ou quatre places 
par superposition de plusieurs elements de caveau 6'. 

Comme le montre la figure 6, l'element de caveau 
superieur 6' qui sera le plus pres de la surface de la 
terre est equipe de poutrelles 4" de petite tail I e dispo- 
sees juste en-dessous de son rebord superieur. 

Cet element de caveau recoit un couvercle 8, par 
exemple en polyester, qui presente une ouverture 
centrale rectangulaire 80. Cette ouverture est entou- 
ree d'un rebord vertical 80. Sur ce rebord s'appuie 
une plaque d'obturation 9 egalement en polyester 
dont la face inferieure est munie de nervures de rigi- 
dification 90. Ces nervures vont permettre de pouvoir 
supporter sans dommages particuliers le poids impor- 
tant de la pierre tombale P qui equipe la sepulture. 
Bien entendu I'entourage du couvercle 6 et de la pla- 
que 9 est comble & I'aide de beton B dispose au-des- 
sus de la terre T. 

Les nervures qui equipent les parois des ele- 
ments de caveau de la presente invention et dont les 
poutrelles sont le principal element constitutif ont pour 
premiere fonction de renforcer ces parois et ainsi de 
permettre au caveau de resister aux fortes pressions 
exercees par la terre dans laquelle il a ete enfoui. 

Toutefois, la fonction principale de ces nervures 
est d'ameliorer I'ancrage du caveau au sol. En effet, 
apres mise en place du caveau dans une fosse, on 
comble de terre I'espace compris entre les parois du 
caveau et les parois de la fosse et cette terre vient 
s'inserer entre les nervures formees par les poutrel- 
les. Apres tassement on obtient ainsi une liaison par- 
faite, ces nervures constituant des elements 
d'ancrage extremement efficaces s'opposant & la 
remontee du caveau. Cet ancrage est d'autant plus 
efficace que ies poutrelles s'etendent sensiblement 
horizontalement alors que la poussee d'Archimede a 
une direction verticale. 

Les poutrelles 5 qui equipent la face inferieure de 
I' element de caveau 6 ont pour fonction de permettre 
le passage de I'eau presente sous le caveau de part 
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et d'autre de celui-ci. Ainsi, I'eau se repartit uniforme- 
ment sous le caveau et les efforts encaiss6s par le 
caveau sont r6gu!ierement repartis. 

Cette eau a tendance 3 rentrer 3 I'interieur des 
tuyaux 41 pour remonter jusqu*3 la surface de la 
pienre tombale P. De cette fagon on diminue encore 
consid6rablement les efforts que le caveau doit 
encaisser, les tuyaux ayant tin role de decompression 
de I'eau ernprisonn6e entre le caveau et le fond de ia 
fosse ou il est mis en place. 

On notera que la forme particulfere onduiee des 
plaques 63 permet de recueillir les liquides qui, in6vi- 
tablement coulent, du corps inhume. Cet ecoulement 
a une dur6e maximale d'un mois et le volume de ce 
"bac de retention" est largement suffisant. Par la suite 
des events non repr£sent£s permettent d'obtenir 
Tassechement de ces plaques. 

De preference, la nature de I'enduit 2 utilise pour 
la fabrication de retement de caveau sera choisi de 
telle maniere qu'elle puisse rester 3 tous les produits 
medicamenteux ou chimiques qui s*6chapperaient du 
corps inhume. 

A titre simplement indicatif le poids d'un caveau 
d'une place est d'environ 48 kg soit, pour un caveau 
3 trois places, environ 144 kg. 

Bien entendu, il est possible de concevoir un 
caveau 3 plusieurs places ou les cercueils seront dis- 
poses les uns li cotes des autres. Pour ce faire, il faut 
prevoir un element de caveau de dimensions adajv=- 
tees qui presente des cloisons longitudinales de 
separation. 

Le procede decrit plus haut peut etre applique 3 
la realisation d'un caveau destine 3 re ce voir une urne 
cin6raire et servant d'eiement de colombarium. 

Un tel caveau aura des dimensions sensiblement 
plus faibles qu'un caveau traditionnel, et en conse- 
quence des tubes de decompression ne seront pas 
general erne nt necessaires. 

Revendications 

1. Proc6d6 de fabrication d'un caveau ou d'un ele- 
ment de caveau fun6raire (6, 6'), qui a la forme 
d'un caisson sensiblement paralieiepipedique 
rectangle ouvert & sa partie superieure, caracte- 
rise en ce qu'il comprend les etapes qui consis- 
tent 3 : 

a) appliquer sur un moule (1) de forme 
compiementaire de celle du caveau ou de 
Teiement de caveau, un enduit d'enrobage 
gelifie (2) : 

b) projeter sur ledit enduit une resine synthe- 
tique durcissable (3), charg6e en fibres de 
verre ; 

c) fixer horizontalement sur la resine, en vis- 
a-vis des faces laterales du moule, une s6rie 
de poutrelles (4, 4', 4") ; 



d) renouveler les etapes a) et b), y compris sur 
les poutrelles. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
5 ce que prealablement 3 retape d), on fixe 6gale- 

ment des poutrelles horizontals (7, 7', 7") en vis- 
3-vis des faces d'extremite du moule. 

3. Procede selon Tune des revendications 1 et 2, 
10 caracterise en ce que, 3 retape c), on utilise des 

poutrelles (4, 4', 4") qui presentent, 3 proximite de 
leurs extr6mites, un trou (40) dirige verticale- 
ment, les trous des diff6rentes series de poutrel- 
les etant en regard les uns des autres. 

15 

4. Procede selon I'une des revendications 13 3, 
caracterise en ce que, preiaWement 3 retape d), 
on fixe egalement des poutrelles (5) en vis-a-vis 
de la face superieure du moule qui correspond £ 

20 la paroi de fond du caveau ou de r element de 

caveau, ces poutrelles etant paralieies les unes 
aux autres et dispos6es transversal ement. 

5. Procede selon I'une des revendications 1d3, 
25 caracterise en ce qu'on utilise un moule (1 ') dont 

la face superieure (12') qui correspond 3 la paroi 
de fond du caveau ou de reiement de caveau, 
comporte une surepaisseur (10') de meme forme 
que ladrte face, mais de dimensions plus reduites 
30 et en ce que lesdits enduit (2) et resine (3) ne sont 

pas appliques sur cette surepaisseur (10'), de 
fagon & r6aliser un caveau dont le fond est par- 
tiell ement ouvert. 

35 6. Caveau fun6raire en materiau I6ger, tel qu'une 
resine a base de polyester ou similaire, qui 
comprend au moins un caisson (6, 6') de forme 
generate paralieiepipedique rectangle, caracte- 
rise par le fait que ce caisson (6) est pourvu, au 

40 moins sur ses deux grandes faces laterales, 

d'une serie de nervures longitudinales faisant 
saillie vers I'exterieur. 

7. Caveau funeraire selon la revendication 6. carac- 
45 terise en ce que les faces d'extremite du caisson 

(6) possedent egalement des nervures en saillie 
vers I'exterieur. 

8. Caveau funeraire selon les revendications 6 et 7 
50 prises en combinaison, caracterise en ce que les 

nervures des faces laterales sont disposees au 
meme niveau que les nervures des faces d'extre- 
mite. 

55 9. Caveau funeraire selon I'une des revendications 
6 3 8, caracterise par le fait qu'il est forme d'un 
seul element (6) obtenu par la mise en oeuvre du 
precede selon I'une des revendications 13 4. 
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10. Caveau funeraire seion Tune des revendications 
6 & 8, caracteris§ en ce qu'il est formg de plu- 
sieurs Elements superpos6s, l'6lement inferieur 
(6) etant obtenu par la mise en oeuvre du proc6d6 
selon Tune des revendications 1 a 4 tandis que s 
les elements sup6rieurs (6') pr6sentent un fond 
partiellement ouvert et sont obtenus par ia mise 

en oeuvre du proc6de selon la revendication 5. 

11. Caveau fun6raire selon la revendication 10, to 
caracterisS en ce que lesdits 6l6ments sont fixes 

les unsaux autres par un joint d'assemblage (64) 
en r£sine durcissable. 

12. Caveau funeraire selon Tune des revendications 15 
9 a 1 1 , caract6ris6 en ce qu'il comporte une s6rie 

de tuyaux verticaux (41) engages dans les trous 
(40) desdites poutrelles (4, 4', 4"). 

13. Caveau fun6raire selon Tune des revendications 20 
9 a 12, caract6ris6 en ce que I'el6ment sup6rieur 

(6, 6') comporte un couvercle (8) pourvu d'une 
ouverture centrale (80), lequei est adapts pour 
recevoir une plaque d'obturation (9). 
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(§) Llnvention conceme un procede de fabrica- 
tion <fun caveau ou cfun element de caveau 
funeraire (6), qui a la forme d'un caisson sensi- 
blement paralleJ6pipedique rectangle ouvert a 
sa paitie supetieure. Ce procede oomprend les 
stapes qui consistent a : 

a) appliquer sur un moule (1) de forme 
oomplementaire de cede du caveau ou de Ele- 
ment de caveau, un enduit d'enrobage g6lifte 

(2); 

b) projeter sur ledit enduit une resine synthe- 
tique durctssable (3), chargee en fibres de 
verre ; 

c) fixer horizontalement sur la resine, en 
vis-a-vis des faces lateral es du moule, une serie 
de poutrelles (4, 4', 4") ; 

d) renouveler les 6tapes a) et b), y compris sur 
les poutrelles. 

Llnvention conceme egalement le caveau 
funeraire ainsi obtenu. 
Materiel funeraire. 
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